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Klemmeinrichtung und Verfahren zu ihrer Herstellung 



Die Erfindung betrifft eine Klemmeinrichtung mit zwei Klemm- 
backen, die jeweils in einen Griff abschnitt ubergehen und im 
Obergangsbereich durch einen Quersteg miteinander verbunden 
sind. Bei dieser Klemmeinrichtung kann es sich urn eine Klammer 
handeln, bei der im nicht-betatigten Zustand die Klemmbacken 
bevorzugt unter einer Vorspannung aneinander anliegen, wahrend 
die Griff abschnitte auseinandergespreizt sind, oder aber urn eine 
Klemme, bei der die Klemmbacken im nicht-betatigten Zustand 
geoffnet bzw. beabstandet sind. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung 
derartiger Klemmeinri chtungen . ---_»„ 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Klemmein- 
richtungen der betrachteten Art anzugeben, die mit geringen 
Kosten herstellbar sind. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgema/3 durch die Merkmale der Pa- 
tentanspriiche 1 und 12 gelost. 

Vorteilhafte Ausgestal tungen der Erfindung sind in den abhangi- 
gen Anspruchen gekennzeichnet . 



GemaB der vorliegenden Erfindung ist die Klemnieinrichtung ein- 
stiickig aus Kunststoff, beispielsweise PVC, POM, PC oder PP 
hergestellt, ohne dai3 die Erfindung auf diese Materialien be- 
schrankt ist. 

Weiter wird erf indungsgemaB vorschlagen, da/3 die Klemrabacken als 
Hohlkanunern ausgebildet sind. Hierdurch wird der Materialver- 
brauch erheblich reduziert, wobei trotz diinner Wandstarken eine 
hohe Steifigkeit der Klemmbacken erzielbar ist. 

Auch die Gr i f f abschnitte konnen ganz oder iiber einen Teil ihrer 
Lange als Hohlkammerprof ile ausgebildet sein. 

Wenn die Klemmbacken der Klemmeinrichtung in deren unbetatigten 
Zustand aneinanderanliegen und die Griff abschnitte dabei vonein- 
ander beabstandet, bevorzugt irn Winkel auseinandergespreizt 
sind, handelt es sich bei der Klemmeinrichtung urn eine Klammer, 
deren Klemmbacken dadurch gegen Federkraft geoffnet werden, daS 
die Griff abschnitte aufeinander zu gedriickt werden. Dabei sind 
die Verbindungsbereiche der beidseitigen Klemmbacken mit ihren 
daran anschlieBenden Griff abschnitten, die bevorzugt symmetrisch 
zur Langsachse der Klemmeinrichtung ausgebildet sind, mit einem 
so geformten und bemessenen Quersteg miteinander verbunden, daB 
dieser d"ie geoffneten Klemmbacken durch seine Elastiz-itat: wieder 
in den geschlossenen Zustand versetzt, wenn die Griff abschnitte 
freigegeben werden. 

Es kann aber auch vorgesehen sein, daB die Gri ff abschnitte von 
einer Federe inr ichtung ause inandergezwangt werden, wozu bei- 
spielsweise eine Metallspange oder eine Kunststoff spange im 
gespannten Zustand zwischen den Gr i ff abschnitten angeordnet 
werden kann. 
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Mit Vorteil kann aber auch vorgesehen sein, dafi die Federein- 
richtung durch an den Enden der Grif f abschnitte angeformte, nach 
innen umgebogene Verlangerungen gebildet werden, die im Winkel 
aufeinander zu verlaufen und bevorzugt mit ihren freien Enden 
aneinander anliegen. Sie konnen aber auch an den Enden mitein- 
ander verbunden sein. 

Die nach innen umgebogenen Verlangerungen schlieBen bevorzugt 
einen Winkel von 60 bis 90o zwischen sich ein und werden beim 
Offnen der Klemmbacken so gegeneinander gedruckt, daB sie 
schlieBlich entlang ihrer geradlinigen Enden aneinander anlie- 
gen, wobei bei dieser elastischen Verformung eine betrachtliche 
Riickstellkraft entsteht, die die Klemmbacken bei Freigabe der 
Grif f abschnitte kraftig gegeneinanderdriickt . 

Die Klemmbacken der erf indungsgemaBen Klemmeinrichtung konnen 
aber auch in deren unbetatigten Zustand geoffnet, bevorzugt aus- 
einandergespreizt sein, so daB sie zusammen mit den ebenfalls 
auseinandergespreizten Gri f f abschnitten etwa eine X-Form bilden, 
bei der die Schenke.1 lange der Klemmbacken bevorzugt jedoch klei- 
ner als diejenige der Grif f abschnitte ist. Bei dieser Ausge- 
staltung bildet die Klemmeinrichtung eine Klemme, deren Klemm- 
backen durch Auseinanderdrucken der Grif f abschnitte aneinander 
preBbar sind, urn in diesem Zustand beispielsweise eineh Schlauch 
zu verschl ieBen . ' 

Hierbei ist weiter vorgesehen, daB die Grif f abschnitte mit einer 
Spreizeinrichtung verbunden sind, die die Gri ff abschnitte nicht 
nur zum SchlieBen der Klemmbacken auseinanderdruckt , sondern 
bevorzugt den geschlossenen Zustand der Klemmbacken aufrecht 
erhalten kann. 
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Mit besonderem Vorteil wird hierzu vorgeschlagen, dafi die 
Spreizeinrichtung zwei iiber geschwachte Abschnitte oder Film- 
scharniere mit den Enden der Griffstucke verbundene Stege auf- 
weist, die mit wenigstens einem weiteren geschwachten Abschnitt 
Oder Filmscharnier miteinander verbunden sind, wobei die beiden 
Stege in einer miteinander fluchtenden Anordnung eine Gesamt- 
lange haben, die etwas grofler als der Abstand der freien Enden 
der Griffstucke im geschlossenen Zustand der Klemmbacken ist. 

Bei dieser Ausgestaltung der Erfindung haben die Fi lmscharniere 
eine so groBe Riickstellkraf t , da!3 die Stege in der nach innen 
gedruckten Obertotpunktlage eine solche Spreizkraft auf die 
Grif fabschnitte ausuben, daB die Klemmbacken unter Vorspannung 
geschlossen bleiben. Die Fi lmscharniere erlauben demnach nicht 
eine vollig freie Beweglichkeit der Stege gegeneinander und 
gegenuber den Grif f abschnitten, sondern sie nehmen nach ihrer 
Verlagerung iiber den Totpunkt hinaus eine fixierte Position ein, 
in der sie die Gri f fabschnitte auseinanderdrucken . Diese Posi- 
tion kann auch durch Anschlage an den Grif f abschnitten und den 
Stegen definiert sein. 



Weiter wird vorgeschlagen, da/3 ein Griffstiick im Verbindungs- 
bereich der beiden Stege angeordnet ist, das beidseitig iiber 
jeweils erin Filmscharnier bzw. einen geschwachten Absx:hlritt mit 
den Enden der Stege verbunden ist. Dieses Griff stuck steht nach 
auBen vor und kann als Hohlkorper ausgebildet sein. 

Damit besteht die Spreizeinrichtung aus der Folge Fi Imscharnier- 
Steg-Fi lmscharnier-Grif f stuck- Fi lmscharnier-Steg-Filmscharnier 
und erleichtert das Offnen der Klemme, indem die Stege an dem 
Griffstuck uber die Obertotpunktlage hinaus in die Freigabestel- 
lung gezogen werden. 
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Es versteht sich, da/3 die Klenune nicht unbedingt mit 
solchen Griffstuck ausgestattet sein muB, vielmehr kann™ 
Obertotpunktlage der Stege auch dadurch freigegeben werden, daB 
die Gnffabschnitte seitlich zusammengedruckt werden, wenn die 
Abmessun^en der Griff abschnitte und Stege entsprechend gewahlt 



sind. 



ErfmdungsgemaB wird ferner vorgeschlagen, die Klemmeinrichtun- 
gen im Kunststof f-Extrusionsverf ahren herzustellen. Obwohl es in. 
Rahmen der Erfindung liegt, insbesondere die Klenune auch einzeln 
im SpritzguBverfahren herzustellen, ist das Kunststof f-Extru- 
sionsverfahren besonders vorteilhaft, weil auf diese Wei se ein 
Kunststoffstrang beliebiger Lange mit dem Profil der Klemmein- 
richtung extrudiert werden kann, von dem die Klenune inrichtungen 
nach dem Abkuhlen in den jeweils gewunschten Breiten abgeschnit- 
ten werden. Damit konnen die erf indungsgemaBen Klemmeinrichtun- 
gen besonders billig hergestellt werden, da fur die verschiede- 
nen Breiten nicht jeweils ein gesondertes Werkzeug erforderlich 



ist. 



AuBerdem bietet dieses Verf ahren die Moglichkeit, nach dem 
Extrudieren eine Vorspannung in dem Profil zu erzeugen, mit der 
die Klenunbacken aneinander anliegen. Diese Vorspannung kann in 
einer Kalibrierzone , z.B. einem Wasserbad erzeugt wercfenT in der 
die z.B. bereits teilweise erharteten Griff abschnitte gespreizt 
Oder zwischen Rollen aufeinander zu gedruckt werden 



ein 



Bei der Nachbearbeitung der einzelnen Klemmeinrichtung kann 
Loch aus einem Griff abschnitt ausgestanzt werden, an dem die 
Klemmeinrichtung beispielsweise an einem Haken aufhangbar ist 
Die AuBenwand des anderen Griff abschnitts kann beispielsweise 
mit einem Aufkleber mit Inf ormat ionen versehen werden 



-6- 



Die Erfindung sieht demnach Universalklemmen und LJniversalklam- 
mern vor, die in verschiedenen Breiten mit ein und demselben 
Werkzeug herstellbar sind, wenn das besonders bevorzugte Ex- 
trusionsverf ahren angewendet wird. Verschiedene Vorspannungen 
der Klamrttern konnen in einem Kalibriervorgang nach dem Extrudie- 
ren hervorgeruf en werden, so daB die Klarrunern sowohl zum Fest- 
halten dlinner Gegenstande (wie ein Blatt Papier) als auch ver- 
haltnismaBig dicker Gegenstande (wie ein Papierstapel ) dienen 
konnen. 



Die erf indungsgemaBe Klemme kann mit einer Hand bedient werden, 
wobei noch einmal erwahnt sei, daB diese Klemme auch im Spritz- 
guBverf ahren herstellbar ist. Sie kann auch aus einem anderen 
Material als Kunststoff bestehen. 



Einige Ausf uhrungsf ormen der Erfindung werden nachfolgend mit 
Bezug auf die Zeichnung naher beschrieben. Dabei zeigen: 

Fig. 1A bis 1C eine erste Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgema- 
Ben Klammer in einer perspekt ivischen Ansicht sowie 
einer Stirnansicht im geschlossenen und im geoffneten 
Zustand ; 

Fig. 2A Bis 2C eine zweite Aus f uhrungsf orm einer Klammer in 
einer perspekt ivischen Ansicht sowie einer Stirnan- 
sicht im geschlossenen und im geoffneten Zustand; 

eine dritte Ausf uhrungsf orm einer Klammer in 
perspektivischen Ansicht sowie einer Stirnan- 
im geschlossenen und im geoffneten Zustand; und 

Fig. 4A bis 4C eine erf indungsgemafle Klemme in einer perspekti- 
vischen Ansicht und einer Stirnansicht im geoffneten 
und geschlossenen Zustand. 



Fig. 3A bis 3C 
e i ne r 
sicht 
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Fig. 1A zeigt ein erstes, als Strang extrudiertes Klammerprof il 
Die Linien 1 in der Figur deuten an, da/3 beispielsweise eine 
Vielzahl von Klanunern in der durch den Abstand der Linien l 
vorgegebenen Breite von dem Strang abgeschnitten werden konnen 
wobei die Klammer aber auch die gesamte dargestellte Breite 
haben kann. Fur diesen Fall ist das Loch 2 vorgesehen, mit dem 
die Klammer beispielsweise an einem Haken aufhangbar ist. 

Die insgesamt mit dem Bezugszeichen 3 bezeichnete erste Aus- 
fuhrungsform einer erf indungsgemafien Klammer enthalt zwei Klemm- 
backen 4, die als Hohlkorperprof ile mit geringer Wandstarke 
ausgebildet sind und etwa die Form eines flachen Kreissegments 
haben. Die Klemmbacken 4 gehen an ihrem in der Figur oberen 
Endabschnitt in einem Obergangsbereich 5 in jeweils einen Griff- 
abschnitt 6 viber, der ebenfalls als Hohlkammerprof il mit dunner 
Wandstarke ausgebildet ist. Im Obergangsbereich 5 sind die 
beiden Klemmbacken 4 mit ihren angeformten Griff abschnitten 6 
durch einen Quersteg 7 miteinander verbunden. 

Die Klammer 3 ist symmetrisch zu ihrer Langsmittelachse 8 ausge- 
bildet, was auch auf die ubrigen Ausf iihrungsf ormen zutrifft Die 
Erfindung ist hierauf jedoch nicht beschrankt, sondern die 
Klemmbacken konnen beispielsweise unterschiedl iche Profile an 
den einander zugewandten Innenseiten haben. Je nach Anvmndungs- 
zweck konnen die Innenseiten der Klemmbacken Zahnprofile, glatte 
Profile, runde oder beispielsweise gezackte Aussparungen sowie 
spezielle Zusatzaussparungen fur bestimmte Halterungen, z.B. fur 
zwei oder mehr Kabel haben. 

Figur IB zeigt den nicht-betatigten Zustand der Klammer 3, in 
dem die beiden Klemmbacken 4 mit einer durch die Elastizitat des 
Querstegs 7 hervorgerufenen Vorspannung aneinander anliegen Die 
Klemmbacken 4 werden dadurch geoffnet, da3 die Griff abschnitte 
6, die im Ausgangszustand spitzwinklig auseinanderlaufen, auf- 
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einander zu gedruckt werden. Hierdurch wird der Quersteg 7 
elastisch verformt, der eine entsprechende Riickstellkraf t her- 
vorruft. 

Wahrend eines Kalibriervorgangs kann ein Druck auf die Innensei- 
ten der Griff abschnitte beispielsweise durch Rollendruck ausge- 
ubt werden, urn eine Vorspannung zu erzeugen, mit der die Klemm- 
backen in dem in Figur IB dargestellten, nicht-betatigten Zu- 
stand der Klammer aneinander anliegen. 

Die Klammer gema/3 den Figuren 2A bis 2C unterscheidet sich 
hauptsachlich dadurch von der ersten Ausf uhrungsf orm, daB die im 
Zustand der Figur 2B herrschende SchlieBkraf t der Klammer durch 
eine Federspange 9 hervorgeruf en Oder erhoht wird, die die 
Griff abschnitte 10 auseinanderzwangt . Die Federspange 9 besteht 
zweckmaBigerweise aus Metall, es kann sich aber auch urn eine 
Kunststof f spange handeln. Naturlich konnen auch andere Arten von 
Blattfedern oder eine Schraubenf eder verwendet werden. 

Die Griff abschnitte 10 haben nur in dem den Klemmbacken benach- 
barten Bereich ein Hohlprofil, wahrend der ubrige Teil massiv 
ausgebildet ist und hakenformig nach innen umgebogene Enden 11 
aufweist, die der Halterung der Federspange 9 dienen. 

Figur 2C zeigt den zusammengedruckten Zustand der beiden Griff- 
abschnitte 10, der die Klemmbacken 4 offnet und die Federspangen 

9 zusammendruckt, so daB sie eine gro/3e Riickstel 1 kraf t entwik- 
kelt. 

Bei der in den Figuren 3A bis 3C dargestel 1 ten dritten Ausfuh- 
rungsform der er f indungsgemaGen Klammer sind die Gr i ff abschnitte 

10 einstiickig mit einer Federeinr i chtung verbunden, die durch 

nach innen umgebogene Ver langerungen 12 der Gr i f f abschni tte 10 / 
gebildet sind. Die freien Enden der Ver langerungen 12 liegen 
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aneinander an (Bezugszeichen 13), was dadurch bewerkstellig 
werden kann, da/3 die Verlangerungen 12 zunachst durchgehend, 
d.h. miteinander verbunden extrudiert und in einem spateren 
Arbeitsschritt auf geschnitten werden. 

Es liegt aber im Rahmen der Erfindung, daB die Verlangerungen 12 
miteinander verbunden bleiben konnen. 

Durch geeignete Wahl der Wandstarke der Verlangerungen 12 sowie 
des Obergangsbereichs 14 lafit sich die gewunschte Riickstellkraft 
dieser Federeinrichtung einstellen. 



irun- 



Bei der dargestellten Ausf iihrungsf orm schlieBen die Verlangej 
gen 12 einen Winkel von etwa 60o miteinander ein, ohne daB die 
Erfindung hierauf beschrankt ist. 

Die Figuren 4A bis 4C zeigen eine Klemme, bei der im Gegensatz 
zu den oben beschriebenen Klammern die Klemmbacken im nicht- 
betatigten Zustand der Klemme gema/3 Fig. 4B geoffnet, d.h 
auseinandergespreizt sind. Die Klemme 16 lafit sich einhandig 
handhaben und schlieBen, indem ein Griffstiick 17 aus der in 
Figur B dargestellten Ausgangslage unter Spreizung der Griff- 
abschnitte 18 nach innen gedruckt wird, wobei die Grif f abschni t- 
te 18 bei aneinanderanliegenden Klemmbacken 15 zusatnzl^Tch nach 
auBen gebogen werden, bevor die an ihren Enden angeformten Stege 
19 in die in Figur 4C dargestellte Obertotpunktlage einschnap- 
pen. Hierdurch wird der geschlossene Zustand der Klemmbacken 15 
zuverlassig aufrecht erhalten. 

Die Stege 19 sind iiber Fi lmschariere 20 mit den oberen Enden der 
Griffabschnitte 18 verbunden, wobei diese Fi Imscharniere zwar 
das Verschwenken der Stege 19 aus der in Fig Ur 4B dargestellten 
Lage in die Arretierungsstel lung der Figur 4C zulassen, jedoch 
mfolge ihrer verbliebenen Wandstarke und damit Steifigkeit kein 
weiteres Verschwenken nach innen zulassen, wodurch sich anderen- 



falls die Klemmbacken 15 offnen wurden. Das bedeutet, daB die 
Filmscharniere durch Bereiche verringerter Wandstarke gebildet 
sind, die jedoch noch eine solche Steifigkeit haben, dafi der 
Zustand der Figur 4C aufrecht erhalten bleibt. 

Dies konnte auch dadurch bewerkstelligt werden, daJ3 in der in 
Figur 4c dargestel 1 ten Winkellage der Stege 19 diese beispiels- 
weise mit ihrer Innenflache auf entsprechende Innenflachen der 
Grif f abschnitte 18 auftreffen, wodurch ein weiteres Verschwenken 
ausgeschlossen wird. 

Auch das Griffstuck 17, das ein Hohlprofil hat, ist beidseitig 
liber Filmscharniere mit den Stegen 19 verbunden, so daJ3 auch 
hier die erf orderl iche Bewegungsmoglichkeit gewahrleistet ist. 

Der geschlossene Zustand der Klemme gemaB Figur 4C kann dadurch 
aufgehoben werden, da/3 das Griffstuck 17 in der Figur nach oben 
gezogen wird, oder es kann seitlicher Druck auf die Griffab- 
schnitte 18 ausgeubt werden, wodurch die Stege 19 unter vor- 
ubergehender zusatzlicher Spreizung der Gr i ff abschnitte 18 nach 
oben verlagert werden. 

Bei alien Ausf iihrungs f ormen der erf indungsgemaflen Klemmeinrich- 
tung sinfl die Klemmbacken 4 bzw. 15 so gestaltet," daB^sie mit 
kurzen Klenunf lache 22 miteinander in Beruhrung geraten . 

Die Erfindung ist hierauf naturlich nicht beschrankt, vielmehr 
kbnnen die Innenflachen der Klemmbacken alle zweckmaBigen Kon- 
turen haben . 
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Patentanspruche 



1. Klemmeinrichtung mit zwei Klemmbacken, die jeweils in einen 
Grxffabschnitt tibergehen und im Obergangsbereich durch einen 
Quersteg miteinander verbunden sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Klemmeinrichtung einstuckig aus Kunststoff hergestellt 

i s t * 

2. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (4, 15) als Hohlkaxn- 
merprofile ausgebildet sind. 

3. Klemmeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Griff abschnitte (6, 10, 18) als 
Hohlkammerprof ile ausgebildet sind. 

4. Klemmeinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3 

dadurch gekennzeichnet, daB in dem unbetatigten Zustand die 
Klemmbacken (4) unter Vorspannung aneinander anliegen und die 
Grxffabschnitte (6, 10) voneinander beabstandet sind. 

5. Klemmeinrichtung nach einem der Anspruche 1 bis Y~ " 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Federeinrichtung (9, 12) die 
Griffabschnitte (10) auseinanderzwangt . 

6. Klemmeinrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Federeinrichtung dadurch gebil- 
det ist, daB die Gri f f abschnitte (10) an ihren Enden angeformte 
nach .nnen umgebogene Verlangerungen (12) haben, die im Winkel 
zueinander angeordnet sind und mit ihren Enden aneinander anlie- 

gen 



7. Klemmeinrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in dem unbetatigten Zustand die 
Klemmbacken (15) geoffnet und durch Spreizen der Griff abschnitte 
(18) aneinander prefibar sind. 

8. Klemmeinrichtung nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet , dai3 die Griff abschnitte (18) mit einer 
Spreizeinrichtung (20, 19, 21) verbunden sind. 

9. Klemmeinrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Spreizeinrichtung zwei uber 
geschwachte Abschnitte mit den Enden der Griff abschnitte (18) 
verbundene Stege (19) aufweist, die mit wenigstens einem weite- 
ren geschwachten Abschnitt miteinander verbunden sind, wobei die 
beiden Stege (19) eine Gesamtlange haben, die etwas groBer als 
der Abstand der freien Enden der Griff stiicke (18) bei aneinander 
anliegenden Klemmbacken (15) ist. 

10. Klemmeinrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 ein Griff stuck (17) beidseitig liber 
geschwachte Abschnitte mit den Enden der Stege (19) verbunden 
ist. 



11. Klemmeinrichtung nach einem 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Extrusionsverf ahren hergeste 1 1 t 



der Ansprtiche 1 bis 10, 
Klemmeinrichtung im Kunststoff- 
ist . 



12. Verfahren zur Herstellung von Klenuneinrichtungen, 
dadurch gekennzeichnet, da3 ein Kunststoff Strang mit dem Quer- 
schnittsprof i 1 der Klemmeinrichtung extrudiert wird, und da/3 die 
Klemmeinrichtungen in den gewunschten Breiten von dem Strang 
abgeschni tten werden . 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, da* nach den, Extrudieren eine Vorspan- 
nung erzeugt wird, „ it der die Klenunbacken der Klenuneinrichtun- 
gen aneinander anliegen. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dai3 die Vorspannung in einer Kalibrier- 

2 ° ne erZ6Ugt Wlrd ' in der die Griffstucke der Klenuneinrichtungen 
gesprexzt werden. ngen 



15. Verfahren nach Anspruch 13, 

dadurch gelcennzeichnet, da S die Vorspannung in einer Kalibrier- 



16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15 

TltZT gek h e : n2eiChnet ' ^ in einen, Grif'f abschnitt der 

Klemmeinrichtung ein Loch ausgebildet wird. 



Zusanunen fas sung 



Die Klemmeinrichtung hat zwei Klemmbacken, die jeweils in einen 
Griff abschnitt ubergehen und im Obergangsbereich durch einen 
Quersteg miteinander verbunden sind. Im Extrusionsverf ahren wird 
ein Kunststoff Strang mit einem derartigen Profil der Klemmein- 
richtung erzeugt, von dem die Klemmeinrichtungen jeweils in den 
gewiinschten Breiten abgeschnitten werden. Auf diese Weise konnen 
mit geringen Kosten unter Verwendung eines einzigen Werkzeugs 
Klammern und Klemmen unterschiedlicher Breiten hergestellt wer- 
den . 
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